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ABSTRAKT
V této  bakalářské  práci  se  budu  zabývat  Řízením  průběhu  zakázky  výrobou. 
K tomuto  tématu  jsem si  vybrala  konkrétní  firmu,  u  které  jsem čerpala  podklady a 
následně  zpracovávala  postup  realizace  zakázky.  V práci  jsem  se  dále  zaměřila  na 
analýzu současné firemní situace a zabývala se vlastními návrhy řešení. Tyto návrhy 
jsem aplikovala a následně posoudila jejich přínos. 
ABSTRACT
In this bachelor thesis I will deal with managing the contract through production. I 
chose  a  particular  company  for  this  theme,  where  I  drew materials  from and  then 
processed  the  procedure  of  the  contract  implementation.  Further  I  focused  on  the 
analysis of the current business situation and on my own proposal of resolutions in my 
work. I applied these proposals and consequently consider their benefits.
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Řízení  průběhu  zakázky  výrobou,  firma,  podklady,  analýza  situace,  vlastní  návrhy, 
aplikace, přínosy.
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Úvod
Pro  dané  téma  jsem  si  vybrala  zpracování  reálné  zakázky  přímo  na  míru,  a  to 
vybavení střelnice pro krátké kulové zbraně. Firma zabývající se těmito zakázkami mi 
nabídla spolupráci při řešení tohoto tématu. Vybavení střelnice přímo na míru jsem si 
vybrala hlavně díky zajímavosti a nevšednosti takové speciální zakázky. 
V této práci se nejdříve budu zabývat teoretickou částí, ve které zohledním vybrané 
pojmy, jako je výroba, zakázka, vysvětlím, co to znamená technická příprava výroby, 
konstrukční  příprava  výroby  a  technologická  příprava  výroby,  a  samozřejmě 
nevynechám ani  kalkulace.  V dalším pokračování  práce  se  soustředím  na  vybranou 
firmu.  Budu zpracovávat  údaje z firmy,  kde budu podrobně popisovat  průchod nové 
zakázky,  tzn.  všechny  kroky  od  navržení  produktu  přes  výrobu  až  po  předání 
zákazníkovi.  Tím se  posunu do třetí  části  mé  práce,  kde budu posuzovat  efektivitu 
postupů ve firmě a následně se budu snažit navrhnout varianty zlepšení. Jak postupy ve 
firmě  tak  samotné  návrhy zlepšení  budu zpracovávat  početně  a  následující  hodnoty 
porovnávat. 
Smyslem a zároveň cílem mé bakalářské práce má být efektivní návrh jakékoli části 
realizace zakázky, který by nejen ušetřil náklady, ale i urychlil výrobní proces střelnice.
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Vymezení problému a cíle práce
Téma mé bakalářské práce jsem si vybrala z toho důvodu, že se mi zdálo zajímavé na 
zpracování  a  také  proto,  že  budu  toto  téma  zpracovávat  v reálné  firmě  s reálnými 
problémy. Zdálo se mi, že téma není tak teoreticky obsáhlé jako spíše praktické. Díky 
němu jsem se seznámila s vynikající a prosperující firmou, kde nejen získám zkušenosti 
a znalosti, ale také se já sama budu snažit jim pomoci zefektivnit postupy ve výrobě a 
montáži.
Budu se podrobně zabývat jednotlivými činnostmi firmy při realizaci zakázky, jak 
z pohledu samotné výroby, tak i dopravy a montáže. Důležitým prvkem je zde čas, ale 
také i peněžní prostředky, které je nutno neustále sledovat.
Po analýze a podrobném seznámení s postupy firmy bude mým úkolem navrhnout 
postupy, které by firmě mohly nejen zefektivnit výrobu, montáž či proces dopravy.
Cílem tedy mé bakalářské práce je zhodnotit aktuální průběh zakázky podnikem a 
navrhnout řešení vedoucí k vyšší efektivnosti.
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1 Výrobní proces a jeho základní souvislosti
1.1 Pojem výroba
„Výrobu lze definovat jako transformaci výrobních faktorů do ekonomických statků 
a služeb, které pak procházejí spotřebou.“1
Výrobní faktory jsou vstupy, tj. lidské zdroje, materiál a suroviny a pracovní prostředky 
jako jsou např. stroje a zařízení. Tyto vstupy jdou následně do procesu výroby, ze které 
vycházejí  jako výstupy,  což jsou výrobky nebo služby.  Jinak řečeno výroba  je tedy 
proces  vytváření  produktů  a  služeb  spotřebováváním  lidských  zdrojů,  materiálů  a 
strojů.2 Proces výroby je znázorněn na Obr. 1.
       Pracovní
       síla
       pracovníci
      Pracovní                                   Výroba
      prostředky                                technologická transformace                      Výrobky 
      stroje, zařízení,                          činitelů výroby na výrobky                        a služby   
      budovy                                       a služby
      Pracovní 
      předmět
      materiál, 
      suroviny
          VSTUPY                                       PROCES                                         VÝSTUPY
Obr. 1 - Výroba jako technologická transformace vstupů na výstupy.3
Cílem  výroby  by  měla  být  maximální  efektivnost  využívání  výrobních  zdrojů,  aby 
nedocházelo k žádnému plýtvání omezených zdrojů.
1 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2001, s. 115.
2 HORVÁTH, G. Metodika řízení výroby [on-line]. 6.4. 2006 [ cit. 2010-12-04].
3 HORVÁTH, G. Metodika řízení výroby [on-line]. 6.4. 2006 [ cit. 2010-12-04].
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1.2 Technická příprava výroby
Technická příprava výroby je velmi důležitá při výrobě na zakázku, kterou se v této 
práci budu zabývat.  Její důležitost  vyplývá  z toho,  že je zde potřeba návrh přípravy 
prototypu.  Příprava  prototypu  obsahuje  náčrty  prototypu,  konstrukční  výkresy, 
zhotovení  vzorků a  modelů  pro  zkoušky,  výrobní  postupy pro zhotovení  prototypu, 
nářadí  a  stroje  pro  zhotovení  prototypu  a  provedení  zkoušek  s prototypem.  Dále  se 
technická příprava výroby zabývá  přípravou k sériové výrobě  (i  na zakázku).  V této 
sériové výrobě je důležitá kontrola výkresů, soupis materiálů, vypracování výrobních 
postupů pro sériovou výrobu, sestavení plánu technologické přípravy výroby, sestavení 
plánu seřízení,  zavedení  a rozběhu výroby nového produktu,  naplánování  rozmístění 
strojů  a  ostatních  výrobních  zařízení,  konstrukce  a  zhotovení  nářadí.  Poslední  částí 
technické  přípravy  výroby  je  seřízení  sériové  výroby,  kam  patří  seřízení  strojů, 
zhotovení  vzorků,  kontrola  technologické  a  konstrukční  části  výrobků,  vyhotovení 
technologických protokolů.
Technická příprava výroby se tedy dělí do etap vývoje výrobku, konstrukční přípravy 
výroby a technologické přípravy výroby.4
1.2.1 Vývoj výrobku
Dnes je již známo, že životní cyklus výrobku se stále více zkracuje. Nejen vlivem 
konkurence a konkurenční inovace, ale i vlivem poptávky po zboží. Je proto nutné, aby 
se podnik neustále zabýval inovací starých výrobků, ale také vývojem výrobků nových. 
Udržení  si  výrobků starších na trhu je  velice  důležité  pro chod firmy,  ale  také  pro 
pokrytí nákladů za vývoj nových produktů. Náklady pro vývoj nového produktu až po 
jeho zavedení na trh jsou velmi vysoké, a proto je nutné, aby si podnik celý vývoj a 
postup pečlivě  plánoval.  Ovšem podnik musí  do svého plánu započítat  i  čas,  neboť 
„inovované i nové výrobky musí být k dispozici včas, aby staré mohly být z výrobního 
programu staženy dříve, než dojde k poklesu jejich obratu a cenovému propadu“.5 
Vývoj  může  být  zaměřen  nejen  na  výrobek  nebo  výrobní  technologii,  ale  také  na 
možnosti využívání výrobku.
4 VEJDĚLEK, J. Jak zlepšit výrobní proces. 1998, s. 80.
5 VEJDĚLEK, J. Jak zlepšit výrobní proces. 1998, s. 80.
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Do  etapy  vývoje  výrobku  patří  zejména  vypracování  návrhu  výrobku,  návrh 
konstrukce výrobku a s tím související vývoj technologií, vývoj postupů ke zpracování a 
vývoj hospodárnějšího postupu vedoucího ke snížení nákladů.6
1.2.2 Konstrukční příprava výroby
„Konstrukční  příprava  sériové  výroby  musí  zajistit  technologičnost  konstrukce,  
umožňující použití nejhospodárnějších výrobních postupů, zaměřených na dosahování  
stanovené jakosti výrobku a odpovídající typu a rozsahu výroby.“7 
Výsledkem konstrukční  přípravy výroby je konstrukční  dokumentace,  která  zahrnuje 
výrobní  výkresy  součástí  s ohledem  na  druh  a  jakost  materiálu,  montážní  výkresy 
výrobků,  schémata  pro  dílenské  a  provozní  účely,  konstrukční  rozpisku  (kusovník), 
technické  podmínky  pro  výrobu,  provoz,  zkoušení  a  přejímání  výrobku,  seznam 
výrobků opatřovaných z externích zdrojů, návody použití a pokyny k obsluze, technické 
podklady  pro  obal,  přepravu  a  uskladnění  a  technické  podmínky  pro  výrobu  a 
přejímání.8
1.2.3 Technologická příprava výroby
Technologická  příprava výroby se provádí  hlavně při  zavádění  výroby nových nebo 
modernizovaných výrobků.9
„Technologická  příprava výroby zahrnuje:  technologické  rozbory výkresů,  stanovení 
norem  využití  zařízení  a  nástrojů,  pracovního  času,  materiálu,  paliva  a  energie,  
vypracování  a  zavedení  výrobních  postupů  zaručujících  patřičnou  jakost  výrobků a 
hospodárnost  jejich  výroby,  konstrukci,  zhotovení  a  seřízení  příslušného  nářadí,  
vypracování  a  zavedení  účelných  způsobů  technické  kontroly  a  organizace  práce,  
pracoviště a způsoby organizace výroby.“10
6 VEJDĚLEK, J. Jak zlepšit výrobní proces. 1998, s. 80.
7 VEJDĚLEK, J. Jak zlepšit výrobní proces. 1998, s. 80.
8 VEJDĚLEK, J. Jak zlepšit výrobní proces. 1998, s. 80.
9 VEJDĚLEK, J. Jak zlepšit výrobní proces. 1998, s. 80.
10 VEJDĚLEK, J. Jak zlepšit výrobní proces. 1998, s. 80.
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1.3 Řízení výroby
„Řízení výroby je zaměřeno na dosažení optimálního fungování výrobních systémů 
s ohledem na vytyčené  cíle.  Pojem výrobní  systém přitom zahrnuje  všechny  činitele  
účastnící se procesu výroby: provozní prostory, nezbytná technická zařízení, suroviny, 
polotovary,  energie,  informace,  pracovníky  podílející  se  na výrobě,  rozpracované  a  
hotové výrobky a odpady. V řízení výroby se především jedná o věcné,  prostorové a  
časové sladění,  případně koordinaci  činitelů  účastnících  se  výrobních procesů nebo  
výrobní  procesy  ovlivňujících:  pracovníků  podílejících  se  na  výrobě,  provozních 
prostor,  nezbytných  výrobních  a  dopravních  zařízení,  surovin,  polotovarů,  energií,  
rozpracovaných  výrobků,  finančních  prostředků,  informací  a  v neposlední  řadě  i  
odpadů.“11
Řízení  výroby  je  těsně  spjato  s řízením  ostatních  oblastí  podniku  jako  např. 
marketing, technická příprava výroby, materiálně technické zabezpečení, řízení jakosti, 
řízení lidských zdrojů a vnitropodniková ekonomika.
Řízení výroby se dělí na tři úrovně, a to strategickou, taktickou a operativní úroveň 
řízení výroby.12
1.3.1 Strategické řízení výroby
Strategické řízení výroby uskutečňuje vrcholové vedení firmy. Tato úroveň řízení je 
charakterizována  obecnými  cíli  a  plány  v delším  časovém  horizontu,  neurčitostí, 
rizikem a nejistotou. Je zde řešeno: výrobní program, kapacity a zařízení, plánování a 
řízení výroby, řízení jakosti, řízení zásob, pracovní síla, organizace a integrace.13
1.3.2 Taktické řízení výroby
Taktické řízení výroby, neboli střednědobé zajišťuje úsek pro střednědobé plánování. 
Zde  je  narozdíl  od  strategického  řízení  menší  stupeň  nejistoty  a  vyšší  stupeň 
podrobnosti  díky  kratšímu  časovému  horizontu.  Zabývá  se  především  přijímáním 
zakázek menšího a středního objemu, výběrem dodavatelů a dlouhodobou spoluprací 
11 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2001, s. 115.
12 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2001, s. 115.
13 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2001, s. 115.
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s nimi,  obnovou  a  modernizací  strojního  vybavení,  střednědobými  plány  výroby  a 
plánováním pracovní síly.14
1.3.3 Operativní řízení výroby
Operativní řízení je uskutečňováno na úrovni nejnižších organizačních jednotek, jako 
např.  dílny,  pracoviště,  pracovníci.  Jeho  charakteristikou  je  krátkodobé  plánování 
v délce maximálně jednoho měsíce.15 
Taktické a operativní  řízení výroby bývá  vzájemně provázáno, jak je ukázáno na 
Obr. 2.
                                         Dlouhodobá předpověď prodeje
                                         Agregovaný plán
                Objednávky
                                         Výrobní plán
                                         Hrubý rozvrh výroby
                                         Hrubé plánování kapacit
                                         Plánování potřeby materiálu
                                         Podrobné plánování kapacit
                                         Vytěžování pracovišť
                                         Stanovení pořadí prací
                                         Přímé řízení výroby
                                         Dispečerské řízení
                                         Expedice hotových výrobků
Obr. 2 – Struktura taktického a operativního řízení výroby.16
14 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2001, s. 115.
15 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2001, s. 115.
16 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2001, s. 115.
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1.4 Pojem zakázka
Pojem výrobní  zakázka je určité množství  požadovaných výrobků,  které mají  být 
vyrobeny  k určitému  datu.17 Hodnota  zakázky  je  charakterizována  zpracovanou 
kalkulací.  Každý podnik může používat  buď úplnou nebo neúplnou kalkulaci,  různé 
úrovně kalkulací  nebo struktury kalkulačního vzorce.  Existuje několik  typů zakázek, 
které  se  mohou  navzájem  lišit  právě  strukturou  kalkulačního  vzorce,  používáním 
různého počtu úrovní kalkulací atd.18
1.5 Kalkulace
Kalkulace  vyjadřuje  náklady  na  jednotlivé  výkony  podniku.  Kalkulace  jsou  dále 
základním  informačním  podkladem  pro  řízení  nákladů  podle  jednotlivých  výkonů, 
základem při  plánování  a  kontrole  hospodaření  v operativním řízení  a  jsou  výchozí 
základnou pro rozhodování v oblasti cenové politiky.19
1.5.1 Kalkulační jednice
„Kalkulační  jednice  je  přesně  specifikovaná  jednotka  výkonů  daného  podniku,  
určená druhem výkonů, popř. dalšími parametry, nutnými k jejímu odlišení od ostatních  
výkonů.“20 
Samostatnou  kalkulační  jednicí  se  tedy  stává  každé  provedení  určitého  výrobku. 
Kalkulační jednice je tedy výkon, vymezený měrnou jednotkou a druhem, na který se 
stanovují jednicové náklady.21
1.5.2 Druhy kalkulací
Dle časového hlediska  rozeznáváme kalkulaci  předběžnou,  která  se  dále  člení  na 
kalkulaci propočtovou, plánovou a operativní, a na kalkulaci výslednou.
17 Výroba [online]. 12.4.2010 [ cit. 2010-12-04].
18 KUBÍČKOVÁ, A. Zakázky v controllingovém pojetí  [on-line]. 12.4.2010 [ cit. 2010-12-04].
19 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
20 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
21 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
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Předběžná kalkulace se tedy člení na kalkulaci  normovou,  která se sestavuje na 
základě norem operativních či plánových.
Propočtová  kalkulace se  provádí  pro  posouzení  efektivnosti  pro  návrh  nově 
zaváděného nebo individuálně prováděného výkonu. Sestavuje se ještě před konstrukční 
a technologickou přípravou výroby.
Plánová kalkulace má význam pro výkony, jejichž výroba nebo provádění se budou 
opakovat v průběhu delšího časového intervalu. Sestavuje se v návaznosti na podrobnou 
konstrukční a technologickou přípravu výroby určitého produktu. Součástí je stanovení 
výchozích spotřebních a výkonových norem.
Operativní kalkulace se sestavuje na základě podrobných norem spotřeby materiálu 
a času.  Využívá  se pro zadávání  nákladového úkolu výrobním útvarům při  kontrole 
plnění.22 
„Protože vychází z právě platných a podrobných norem spotřeby materiálu a času a  
platných  rozpočtů  výrobní  a  správní  režie,  je  operativní  kalkulace  prakticky  
nejpřesnější kalkulací, která je k dispozici.“23
Výsledná kalkulace se sestavuje až po dokončení výroby určitého produktu a je tak 
kontrolním nástrojem všech předběžných kalkulací. 
Výsledná kalkulace je tedy nástrojem následné kontroly. Vyjadřuje skutečné náklady 
průměrně  připadající  na  jednotku  výkonu  vyráběnou  v určité  sérii,  zakázce  nebo 
v celkovém množství výkonů vyrobených za období.24
„Výsledná kalkulace má však význam pro určité úseky podnikové činnosti, např. jako  
jeden z podkladů pro řízení cen,  pro sestavování  propočtových kalkulací  podobných 
výkonů, pro sledování dlouhodobého trendu ve vývoji vlastních nákladů daného výkonu  
aj.“25
                                             
22 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
23 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
24 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
25 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
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                                                  Kalkulace
                                             Předběžná                  Výsledná
                             Normová                 Propočtová
           Operativní                 Plánová  
Obr. 3 – Členění druhů kalkulací.26
1.5.3 Kalkulační vzorec
V  kalkulačním  vzorci  jsou  uspořádány  náklady  na  výrobu  výkonů  s využitím 
kalkulačního členění nákladů. Druhy kalkulací, které podnik sestavuje, ani kalkulační 
vzorec  a  obsah  jednotlivých  kalkulačních  položek  nejsou  nijak  vymezeny  žádnými 
právními předpisy.
Kalkulační vzorec poskytuje podklady pro různé způsoby oceňování nedokončené 
výroby a rovněž jej lze využít jako jednoho z podkladů pro tvorbu cen produktů.27
1.5.4 Typový kalkulační vzorec
Současná  podoba  kalkulačního  vzorce,  které  podniky  využívají,  vychází  z tzv. 
typového kalkulačního vzorce. Typový kalkulační vzorec podává představu o struktuře 
kalkulačních  položek.  Podniky  jej  však  doplňují  z hlediska  potřeb  řízení  nákladů 
podrobnějším členěním jak přímých, tak i nepřímých nákladů.
Typový  kalkulační  vzorec  je  nástrojem  tzv.  kalkulace  úplných  nákladů,  tedy 
kalkulace,  která  ukazuje  vztah  všech  spotřebovaných  nákladů  k jedné  kalkulační 
jednici.28
26 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
27 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
28 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
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Typový kalkulační vzorec má nyní zpravidla tuto podobu:
1. Jednicový materiál
2. Jednicové mzdy
3. Ostatní jednicové náklady





Úplné vlastní náklady výkonu29
1.5.5 Obsah položek kalkulačního vzorce
Přímý materiál je takový materiál, který přímo vstupuje do výrobku a je nějakým 
způsobem opracováván.  Přímý materiál  může  také  být  materiál,  který  není  součástí 
výrobku, ale bez jeho spotřeby by konečný výrobek nevznikl, např. nafta při výrobě 
elektřiny.  Za přímý materiál  se také považují rozpracované či hotové výrobky,  které 
podnik  zakoupí  zvenku.  Tyto  výrobky  může  podnik  dále  zpracovávat,  přikládat 
k výrobku jako výbavu nebo použít jako výrobní obaly.
Přímé mzdy jsou veškeré mzdy náležící za výrobní operace. Jako výrobní operace je 
brána přímá práce z přeměny vstupního materiálu na hotový výrobek nebo poskytnutí 
služby.  V některých  výrobách  se  však  používá  místo  fyzické  činnosti  člověka 
automatizovaná výrobní technika, a proto zde není uváděna položka přímých mezd. 
Ostatní  přímé  náklady jsou  náklady,  které  přímo  souvisí  s jednotkou  výrobku. 
Může jít  o náklady na speciální  nářadí,  potřebné k výrobě výrobku,  nebo o náklady 
spojené s výzkumem, vývojem nebo technickou přípravou výroby.
Výrobní  režie jsou  náklady  na  řízení  a  obsluhu  výroby.  Patří  sem  náklady  na 
spotřebu režijního materiálu, což je materiál, který je spotřebováván ve výrobě, ale není 
součástí  výrobku,  např.  pracovní  vybavení,  čisticí  prostředky,  materiál  pro opravy a 
29 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
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údržbu, kancelářské potřeby atd. Dále jsou to náklady na spotřebu energie a na režijní 
mzdy,  což  jsou  mzdy  pro  technický  a  administrativní  personál,  prémie  a  odměny, 
příplatky  a  doplatky,  režijní  mzdy  výrobních  dělníků  atd.  Také  jsou  to  náklady na 
zákonné sociální a zdravotní pojištění, odpisy dlouhodobého hmotného a nehmotného 
majetku.30 
Správní režie jsou náklady na řízení a správu podniku jako celku. „Správní režie  
obsahuje  prakticky  stejné  nákladové druhy jako výrobní  režie,  pochopitelně  se však  
jejich obsah od položek výrobní režie liší vzhledem k jiné náplni prací, týkajících se 
řízení a správy podniku jako celku.“31
Odbytová režie jsou režijní náklady, spojené s odbytem výrobků, jako jsou náklady 
na  provoz  skladů  hotových  výrobků,  expedice,  prodejního  oddělení,  marketingu, 
fakturace a další náklady, související s odbytem výrobků. „  Jde tedy o všechny režijní  
náklady, které vznikají od okamžiku předání hotových výrobků z výroby do skladu až do  
dodání výrobků odběrateli včetně jejich fakturace.“32
1.5.6 Kalkulace přirážková
„Převažující  metodou  kalkulace  je  kalkulace  přirážková.  Je  to  dáno  tím,  že  velká  
většina výrobních podniků i podniků služeb produkuje různorodé výkony (mluvíme o tzv  
heterogenní výrobě), které při výrobě nejen spotřebovávají různé množství materiálu a  
různé množství času na svou výrobu, ale především využívají velmi nestejnoměrně různá 
výrobní zařízení, resp. v podnicích služeb pak rozdílné profese. Proto režijní náklady,  
vzniklé  při  fungování  strojního  aj.  zařízení  je  třeba  přičíst  kalkulačním  jednicím-
výkonům v té míře, v jaké byly výrobou daných kalkulačních jednic vyvolány. To nelze  
provést kalkulací dělením, nýbrž nepřímo, a to přičtením režijních nákladů kalkulačním  
jednicím  podle  zvolených  rozvrhových  základen.  Je  tedy  nutné  aplikovat  principy  
kalkulování pomocí přirážek režijních nákladů.“33
30 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
31 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
32 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
33 HRADECKÝ, M. -  KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. 2003, s. 156.
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2 Popis současného stavu při průběhu zakázky firmou
2.1 Historie firmy SPECIÁLNÍ KOVOVÝROBA, spol. s r.o.
Společnost  SPECIÁLNÍ  KOVOVÝROBA,  spol.  s r.o.  byla  založena  26.3.  2007 
jedním  společníkem.  Byla  zapsána  do  obchodního  rejstříku  vedeného  Krajským 
obchodním soudem v Brně. Hlavním předmětem činnosti od počátku její existence bylo 
zámečnictví,  kovoobráběčství,  výroba  strojů  a  zařízení  pro  všeobecné  účely,  výroba 
kovových konstrukcí a grafické práce.
Firma vznikla po rozpadu jiné společnosti. Poté se spojili bývalí zaměstnanci zaniklé 
firmy  a  dohodli  se  na  dalším  pokračování  v oboru.  Výhodou  tedy  byly  znalosti  a 
zkušenosti nabyté v minulosti. Dohodli se také jen na jediném jednateli této firmy, aby 
předešli konfliktům při vedení, ale neustále mezi sebou spolupracují a podílí se tak na 
optimálním řízení. Za společnost jedná jednatel. Základní kapitál činí přes jeden milion 
korun. 
Společnost s ručením omezeným  může být založena jednou osobou, přičemž jedna 
fyzická  osoba  může  být  jediným  společníkem  nejvýše  tří  společností  s  ručením 
omezeným. Maximální počet společníků je  padesát. Společnost odpovídá za porušení 
svých  závazků  celým  svým  majetkem  a  společníci  ručí  společně  a  nerozdílně  za 
závazky společnosti do výše souhrnu nesplacených částí vkladů.
V současné době má firma 8 stálých zaměstnanců. Počet zaměstnanců je variabilní a 
odvíjí  se od časové náročnosti  zakázek.  Firma při  své činnosti  hojně využívá  různé 
kooperace.
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2.2 Předmět podnikání SPECIÁLNÍ KOVOVÝROBY, spol. s r.o.
Hlavní  oblastí,  kterou  se  firma  zabývá,  jsou  návrhy,  výroba  a  dodávky 
technologického  zařízení  pro  vybavení  různých  typů  střelnic.  Firma  v tomto  oboru 
spolupracuje se specializovanými projektovými kancelářemi a soudními znalci v oboru 
balistiky.
Střelnice jsou určeny nejen pro policii a speciální jednotky armády České Republiky, 
ale  i  pro  komerční  využití.  Ve střelnicích  jsou  využívány  různé  balistické  ochrany, 
terčová  zařízení  včetně  elektronického  ovládání  pohybu  terčů,  sledování  zásahů 
kamerovým systémem, ochrana proti hluku apod. Vše je navrhováno vždy pro konkrétní 
podmínky dané střelnice.
Firma provádí  pro vlastní  potřebu,  ale i  na zakázku, střelecké zkoušky materiálů, 
které jsou dokládány protokolem soudního znalce – balistika.
Firma se také zabývá výrobou a montáží nejrůznějších atypických architektonických 
prvků jako jsou schodiště, zábradlí, madla a sítě z nerezových lanek.
Nejnovější činností firmy se staly návrhy a zpracování webových stránek, které jsou 
realizovány  v nejrůznějších  programech  (např.  Adobe  Photoshop,  Adobe  Illustrator, 
Adobe Dreamwear a Corel). 34
Obr. 4 – Schodiště. 35                                                    Obr. 5 – Zábradlí. 36
34 Speciální kovovýroba spol. s r.o. [online]. 14.2.2011 [ cit. 2011-14-02].
35 Speciální kovovýroba spol. s r.o. [online]. 14.2.2011 [ cit. 2011-14-02].
36 Speciální kovovýroba spol. s r.o. [online]. 14.2.2011 [ cit. 2011-14-02].
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2.3 Postup při získání zakázky firmy 
Objednatel vystavil výzvu na vybavení tunelové střelnice zadáním uvedeným v další 
kapitole.
Firma Speciální kovovýroba tedy vypracovala návrh svého řešení a poslala jej do 
výběrového řízení zároveň s cenovou nabídkou rozepsanou do jednotlivých položek.
Výhodou firmy byla dlouholetá zkušenost s realizací podobných akcí.
Výběrovým řízením firma prošla jako nejvhodnější pro tento projekt. Dalším krokem 
byla schůzka s objednatelem této zakázky, kde byly upřesněny veškeré údaje o projektu. 
Po odsouhlasení návrhu projektu byla podepsána smlouva o dílo.
2.4 Návrh projektu
Samotný  návrh  střelnice  byl  zpracováván  necelý  měsíc.  V návrhu  bylo  nutné 
zohlednit veškeré požadavky jak na dodržení zadávacích podmínek, tak i na zajištění 
bezpečnosti a hygieny při provozu. Kromě toho bylo nutné prověřit použité stavební 
materiály  a  navrhnout  úpravy  stavebních  konstrukcí  tak,  aby  umožňovaly  osazení 
příslušné technologie.
2.5 Podmínky a specifikace střelnice
Střelnice  má  být  používána  hlavně  pro  základní  výcvik  jednotlivce  ve  střelbě 
z krátkých kulových zbraní na vzdálenost 5 až 25 metrů. Střelnice se bude využívat ke 
cvičení ve střelbě na pevné, mizivé a pohyblivé cíle z místa v kleče a vestoje a to jak 
cvičným, tak i ostrým střelivem. Dále pak musí umožňovat nácvik střelby za pohybu 
střelce, který se může pohybovat až do vzdálenosti 10-ti metrů před základní palebnou 
čáru.  Musí  mít  také  vybavení  pro  nácvik  střelby  za  snížené  viditelnosti,  za  použití 
přístrojů pro noční vidění a speciálních zaměřovačů. Střelnice bude mít čtyři střelecká 
stanoviště. 
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Na střelnici  dále bude pracoviště řídícího střelby,  ze kterého bude možné ovládat 
pohyb terčů a pozorovat výsledky střelby.
Celá střelnice musí být navržena tak, aby v žádném případě nemohlo dojít k poranění 
střílejících ani odraženou střelou nebo její částí.
25
Obr. 6 – Výkres střelnice.
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2.6 Technologický postup
Při plánování realizace této zakázky byl velice důležitý harmonogram postupu prací, 
tzn.,  co  se  kdy  bude  vyrábět,  v jakém pořadí  se  to  bude  montovat  a  kdy  se  bude 
objednávat potřebný materiál. Smyslem je, aby se nevyrobila určitá část, která by ležela 
skladem, mezitím co by se mohla vyrábět jiná část a následně provádět montáž.
Podstatné je znát časovou náročnost konstrukčních prací, dodací lhůty potřebného 
materiálu, kapacitu výroby a reálné možnosti montážní čety.
Na této  konkrétní  střelnici  bylo  nutné,  vzhledem k dispozičnímu řešení  stavební 
části,  začít  od zadní  strany.  Proto jako první  byla  zpracována  výrobní  dokumentace 
zadního lapače,  objednán materiál,  vyrobeny díly přepravitelné  předem stanovenými 
dopravními cestami do prostoru vlastní střelnice a tam zkompletovány.
2.7 Realizace zakázky
Na tuto  zakázku,  jak  už  bylo  zmíněno,  měla  firma  od  podepsání  smlouvy  sedm 
měsíců. Musela se tedy okamžitě pustit do práce, seřizovat stroje, objednávat materiál a 
mezitím dělat nákresy dalších částí střelnice. 
2.7.1 Soupis položek k realizaci
Lapač hlavní 3000 x 5000 mm




Stojan na lampy (4 ks)
Držák kamery
Ochrana VZT – 45 bm
Ochrana elektrokanálu – 40 bm











Balistická protistřepinová ochrana lehká
Balistická protistřepinová ochrana těžká
Akustická rozptylová vrstva





2.7.2 Harmonogram postupu prací
Harmonogram postupu prací má na starosti realizátor technologie. Jeho úkolem je 
v tomto harmonogramu naplánovat pořadí výroby jednotlivých položek, spočítat časy 
vyhotovení, montáže a podle toho také naplánovat objednávání materiálu.
Naplánovaný harmonogram postupu prací je na grafu 1. V tomto harmonogramu je 
dodržena lhůta vyhotovení střelnice s dvoutýdenním předstihem.
V harmonogramu  stavebních  prací  na  grafu  1  je  znázorněn  postup  výrobní 
dokumentace,  objednávek,  výroby  a  montáže  celé  střelnice.  V levé  části  grafu  jsou 
jednotlivé  části  střelnice,  a  to  v pořadí,  ve  kterém se musely  postupně  zpracovávat. 
V dolní části jsou uvedena čísla, která vyjadřují týdny.
28
Obr. 7 – Harmonogram postupu prací.
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2.7.3 Průběh realizace dle harmonogramu
V průběhu realizace dle harmonogramu budou popisovány jednotlivé součásti, jejich 
výrobní  dokumentace,  objednávání  materiálu,  výroba  a  montáž.  Realizace  probíhala 
podobně s naplánovaným harmonogramem, ovšem nastaly zde i nějaké odchylky,  na 
které se bude zapotřebí zaměřit, viz Obr. 13.
Lapač hlavní 3000 x 5000 mm
Lapač hlavní  3000 x 5000 mm slouží  k ochraně  zadní  strany střelnice.  Musí  být 
zhotoven ze speciálního materiálu, a proto je třeba jej objednat přímo na míru. Proces 
objednání až po zahájení výroby tohoto lapače trval 14 dní. V období před objednáním 
se dělala výrobní dokumentace na daný lapač hlavní, která zabrala 2 dny. Bylo třeba si 
zde určit trasu, kterou se lapač dopravil na místo určení. Materiál lapače byl uložen na 
palety,  které na místo určení byly dopraveny pomocí jeřábu přes montážní otvory ve 
stavební  konstrukci  vlastní  střelnice.  Výroba a  zpracování  lapače se musela  podřídit 
rozměrům, tedy lapač se rozdělil na takové části, které mohly být  uloženy na palety 
nebo  být  uloženy  do  přepravních  beden.  Hmotnost  jednotlivých  balení  musela  být 
rozdělena tak, aby byla možná manipulace ve vlastní střelecké hale pomocí paletových 
vozíků. Montáž na místě probíhala svařováním připravených dílů a následnou montáží 
tlumících prvků a dopadových ploch. 
Lapač mezilehlý 1000 x 5000 mm
Dalším montážním celkem,  který bylo  nutné umístit  do střelecké  haly,  byl  lapač 
mezilehlý.  Tento  lapač  se  umísťuje  asi  15  metrů  před  koncem střelnice.  Slouží  ke 
skrývání  a  ochraně  padacích  figur  a  k ochraně  podlahy  v prostoru  před  hlavním 
lapačem. Je vyroben z podobného materiálu jako lapač hlavní a jeho hlavním úkolem je 
chránit střelce před odraženými střelami a jejich částmi. Doba objednání materiálu je 
obdobná jako u materiálu pro lapač hlavního. Vzhledem k rozsahu prací je doba výroby 
obdobná jako u lapače  hlavního.  Montáž lapače  se může provádět  až  po dokončení 
montáže lapače hlavního.
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Obr. 8 – Lapač mezilehlý, vzadu lapač hlavní, padací figury.
Přepážka neprůstřelná
Následně  byla  připravována  výroba  neprůstřelných  přepážek.  Jde  o  ochranu 
umístěnou mezi jednotlivými střelci na palebné čáře, která je chrání před účinky střel 
okolních střelců při neopatrné manipulaci se zbraní.  Musí být  dimenzována tak,  aby 
odolala  střelám  o  kinetické  energii  používaných  zbraní.  Vypracování  výrobní 
dokumentace trvalo vzhledem k náročnosti řešeného problému 5 dní. Byly zde použity 
neprůstřelné oceli, skla, instalace stolků pro střelce a protihluková ochrana. Objednání 
materiálu a dovoz materiálu trval 12 dní. Výroba této přepážky trvala 10 dní. Ovšem se 
samotnou montáží bylo nutno vyčkat do té doby, dokud nebyl namontován lapač hlavní 
a mezilehlý. Montáž probíhala 2 dny.
Obr. 9 – Přepážka neprůstřelná, pod ní rošt střelců.
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Dráha
Po  dokončení  dokumentace  na  výrobu  přepážek  byla  zahájena  etapa  tvorby 
dokumentace  pro  dráhy  pro  pojezd  terčů.  Každá  ze  dvou  drah  má  27  m  ocelové 
konstrukce.  Jejich  součástí  jsou  pohonné  jednotky,  napínací  zařízení  a  vozíky  pro 
upevnění terčů. Každý z těchto vozíků obsahuje zařízení, které umožňuje otáčení terčů 
programovatelných  prostřednictvím  položky  lokálního  a  centrálního  ovládání  terčů. 
Vlastní konstrukce dráhy je zavěšena na táhlech ukotvených ke stropu střelecké haly a 
její montáž je nutné koordinovat s montáží nosné konstrukce podhledu. Vzhledem k  
rozměrům těchto drah je nutné rozdělit je na díly o délce cca 3m, které bylo možné 
dopravit  do střelecké haly přes přístupové cesty.  Výroba včetně objednání materiálů 
dvou drah trvala cca 14 dní. Montáž drah probíhala 7 dní.
Vzhledem  ke  konstrukčním  změnám  ve  stavební  části  došlo  ke  snížení  stropu 
střelecké haly, a tudíž bylo nutné na místě upravit délku závěsů těchto drah tak, aby 
výška  osy  terčů  zůstala  v požadované  úrovni  vzhledem  ke  střílejícím.  Tato  situace 
nastala vzhledem k nutným úpravám stavební konstrukce. Následné úpravy drah tedy 
trvaly 3 dny navíc.
Obr. 10 – Dráha zavěšená na táhlech ukotvených ke stropu střelecké haly, stropní 
odražeč, balistická protistřepinová ochrana těžká.
Rošt střelců
Současně  s vypracováním výrobní  dokumentace  pro  výrobu  drah  se  zpracovala  i 
výrobní dokumentace pro položku rošt střelců. Pro objednání materiálu bylo zapotřebí 
cca 2 dní a výroba probíhala  současně s montáží  dráhy.  Montáž roštu střelců mohla 
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ovšem započít až po dokončení dráhy. Samotná montáž nebyla časově náročná a zabrala 
pouhé 2 dny. 
Stropní odražeč
Další  částí  střelnice  jsou stropní  odražeče.  Stropní  odražeč  slouží  k tomu,  aby se 
střely neodrážely zpět ke střelcům, a zároveň chrání strop střelecké haly a zařízení, která 
jsou umístěna těsně pod stropem, jako např. rozvody VZT, elektro, kamerové systémy 
atd. Osazování stropních odražečů je velice složité, neboť je nutno dodržet úhly sklonu, 
pod kterými budou odražeče osazeny a jejich rozmístění pod stropem tak, aby splňovaly 
svůj účel. 
Jejich přesné nastavení úzce souvisí s ekonomickou náročností jejich provedení.
Výhoda vypočítání těchto úhlů sklonu je tedy spojena i s ušetřením nákladů za materiál. 
Samotná výrobní dokumentace trvala 4 dny, materiál bylo možno dovést za cca 2 dny. 
Výroba stropních odražečů zabrala 4 dny a probíhala současně s montáží roštu střelců. 
Montáž odražečů zabrala 5 dní.
Nosná konstrukce podhledu
Následujícím krokem je zhotovení nosné konstrukce podhledu. Je to ocelový rám 
přikotvený ke stropu, ke kterému se montují  desky se zvukovou izolací.  Ve výrobní 
dokumentaci se zjistilo, že je potřeba 87 m2. Výroba této konstrukce zabrala 3 dny a 
probíhala současně s montáží stropních odražečů. Ovšem samotná montáž konstrukce 
podhledu byla možna provést až po dokončení montáže stropního odražeče a zabrala 3 
dny.
Obklad podhledu, obklad stropu, obklad stěny
Dalšími stěžejními částmi střelnice jsou obklad podhledu, obklad stropu a obklad 
stěny. Tyto obklady jsou určeny k tomu, aby zabraňovaly přestupu akustických vln do 
konstrukce stavby (střelnice byla umístěna v budově pro ubytování) a k utlumení odrazu 
zvuku v prostoru vlastní střelecké haly.
Obklad stropu a stěn byl tvořen panely tlumícími zvuk, umístěnými  na dřevěném 
roštu uchyceném ke stavební konstrukci.  Vzniklý prostor byl  rovněž vyplněn tlumící 
hmotou.
Obklad podhledu byl tvořen panely s podobnými vlastnostmi jako obklady stropu a 
stěn s tím, že tlumící účinek byl ještě zvýšen přidáním dalších tlumících vrstev.
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Samotné  objednání materiálu  zabralo cca 7 dní,  výroba  probíhala  dalších 14 dní. 
Montáž obkladů podhledu, stropu a stěn probíhala 10 dní. Mohla se uskutečnit až  po 
dokončení  osazení  nosné  konstrukce  podhledu.  Montáž  obložení  stěn  bylo  nutné 
koordinovat s osazováním prvků balistické podlahy.
Balistická podlaha
Následovala balistická podlaha. Balistickou podlahou se myslí ochranná vrstva, která 
se  pokládá  na  betonovou  podlahu  ve  střelecké  hale.  Tato  vrstva  je  ze  speciálního 
ochranného  materiálu  a  chrání  střelce  před  odraženými  střelami  a  střepinami  při 
náhodném výstřelu do podlahy.
Balistickou podlahu je nutno osazovat v tomto pořadí montáže částí střelnice proto, 
aby nebyla poškozena při montáži jiných součástí, které se do střelnice dopravují. Její 
objednání trvalo 10 dní a její dovoz a montáž zajišťoval dodavatel tohoto speciálního 
materiálu. Montáž podlahy byla náročná a probíhala 6 dní.
Během předávání staveniště bylo zjištěno, že do objektu proniká spodní voda, tudíž 
bylo  nutné provést  tlakovou izolaci  a  její  následné  překrytí  vrstvou betonu.  Tím se 
změnily  původně  plánované  rozměry  střelecké  haly.  V souvislosti  s tím  bylo  nutné 
upravit  uložení  vlastní  balistické  podlahy,  změnit  osazení  přepážek  neprůstřelných, 
roštu  střelců,  bočních  odražečů  a  pracoviště  řídícího  střelby.  Následné  úpravy  tedy 
firmě ztížily montáž a muselo dojít ke změnám v plánovaném harmonogramu.




Dále  bylo  potřeba  navrhnout  a  zkonstruovat  pult  řídícího  střelby.  Tento  pult  je 
umístěn  v prostoru  za  palebnou  čárou  a  je  určen  ke  sledování  samotných  výstřelů, 
k posouvání  terčů  a  řízení  padacích  figur.  Zde  jsou  promítány  i  výsledky  střeleb. 
Výrobní  dokumentace  zabrala  2  dny,  objednání  a  dodávka  materiálu  trvala  5  dní. 
Výroba  tohoto  pultu  trvala  2  dny,  kdy  se  vyrobily  jen  části,  které  bylo  potřeba 
smontovat až na místě. Samotná montáž probíhala 2 dny z důvodu úprav.
Obr. 12 – Pult řídícího střelby.
Boční odražeč
Následují boční odražeče. Tyto odražeče fungují na stejném principu jako odražeče 
stropní. Je zde potřeba opět vypočítat úhly sklonu a tím i optimální tloušťku materiálu. 
Stejně jako odražeč stropní slouží k zabránění vracení střel směrem k palebné čáře a 
také  k ochraně  osvětlení.  Jejich  výrobní  dokumentace  zabrala  1  den,  objednání 
materiálu 4 dny, a to z důvodu speciálního materiálu. Výroba odražečů trvala 2 dny a 
probíhala po instalaci  balistické podlahy,  současně s obkladem stěn. Montáž bočních 
odražečů trvala 4 dny z důvodu úprav.
Ověření nastavení bočních i stropních odražečů po jejich instalaci ověřuje balistik 
měřením. Na základě jeho výsledků je nutno upravit sklony jak všech stropních, tak i 
bočních odražečů.
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Obr. 13 – Boční odražeč, obklad stěny s akustickou rozptylovou vrstvou.
Držák kamery
V průběhu  výroby  dokumentace  lapačů  a  drah  se  dělala  i  výrobní  dokumentace 
držáků kamer. Jejich výroba zabrala 1 den a montáž také 1 den. Montáž bylo možné 
realizovat po osazení stropních odražečů.
Stojan na lampy
Následují stojany na lampy, které nejsou výrobně příliš složité. Výroba stojanů trvala 
1 den a montáž zabrala rovněž 1 den. Jejich osazení souvisí s montáží bočních odražečů 
a s realizací rozvodů elektra. Nastavení reflektorů na nich umístěných je však možné až 
ve finále, tzn. po zprovoznění drah a seřízení pojezdů vozíků.
Ochrana vzduchotechniky - VZT
Ochrana VZT je ocelová konstrukce,  která chrání jak vlastní  rozvody VZT, tak i 
výústky před účinky střel. Tato část vybavení střelnice se mohla začít provádět až po 
zavedení  vzduchotechniky.  Samotnou vzduchotechniku má na starost  jiný dodavatel, 
proto  je  potřeba  souhry  a  konverzace.  Z výrobní  dokumentace  bylo  zjištěno,  že  je 
potřeba 45 metrů takové ochrany. Výroba trvala 5 dní a samotná montáž zabrala 3 dny.
Ochrana elektrokanálu
Stejně  jako  rozvody  VZT  je  nutno  ochránit  veškeré  rozvody  elektra.  Ochrana 
elektrorozvodů  má  být  40  metrů  dlouhá.  Výrobní  dokumentace  i  s objednáním 
materiálu zabrala 1 den. Výroba a montáž ochrany elektrokanálu se prováděla současně 
s montáží ochrany vzduchotechniky a trvala 4 dny.
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Balistická  protistřepinová  ochrana  lehká,  balistická  protistřepinová  ochrana 
těžká
Následovalo objednání a montáž balistické protistřepinové ochrany lehké a balistické 
protistřepinové  ochrany těžké.  Obě balistické  protistřepinové  ochrany už neprochází 
žádnou výrobou. Po dodání materiálů na stavbu byly tyto ochrany děleny na potřebné 
rozměry a umísťovány na prvky balistické ochrany podle požadavků soudního znalce.
Balistická protistřepinová ochrana lehká je speciální hmota, podobná PVC, která je 
silná 5 mm a věší se před boční lapače. 
Balistická protistřepinová ochrana těžká je podobná jako balistická protistřepinová 
ochrana lehká, ovšem s tloušťkou 15 mm a věší se před lapač hlavní a lapač mezilehlý. 
Obě balistické  protistřepinové  ochrany slouží  k tomu,  aby se střepiny a zbytky střel 
nevracely zpět na palebnou čáru. Montáž obou balistických protistřepinových ochran 
trvala dohromady 2 dny.
Akustická rozptylová vrstva
Ještě bylo ovšem potřeba vyřešit hluk ve střelnici. Hluk, který vzniká při výstřelech 
naměří  akustik,  který  následně  řekne,  kam  je  třeba  akustickou  rozptylovou  vrstvu 
umístit.  Tato  akustická  rozptylová  vrstva  tedy  slouží  k tlumení  hluku  a  lepí  se  na 
všechna  místa,  která  odrážejí  hluk,  jako  např.  železo,  zeď,  strop  atd.  K přiblížení 
akustická rozptylová vrstva je 50 mm silná šedá hmota. Její montáž trvala 1 den.
Lokální ovládání terčů, centrální ovládání terčů
Další nutnou součástí střelnice byla montáž lokálního ovládání terčů a centrálního 
ovládání terčů.  Jedná se o počítač umístěný na pultu  řídícího střelby.  Hardwarové a 
softwarové vybavení umožňuje řídícímu střelby (pracovník, který zodpovídá za provoz) 
sledovat  a  nastavovat  podmínky  pro  jednotlivé  střílející.  Současně  může  na  svém 
pracovišti i kontrolovat prostřednictvím zařízení pro sledování výsledků střelby plnění 
jednotlivých střeleckých úkolů.
Tyto  součásti  se  objednávaly  a  neprocházely  žádnou  výrobou.  Jednalo  se  o 
subdodávku u specializované firmy. Montáž a seřízení obou celků zabrala 10 dní.
Padací figury
Jako poslední část střelnice se instalovaly padací figury. Jejich výrobní dokumentace, 
objednání  a  výroba  probíhaly  současně  s výrobou  drah.  Montáž  terče  s padacími 
figurami se prováděla jako úplně poslední činnost a zabrala 1 den.
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Práce balistika
Po  montáži  všech  prvků  následovala  práce  balistika,  který  má  za  úkol  vše 
zkontrolovat, ověřit, schválit a vypracovat schvalovací protokol. Jeho kontrola zabrala 2 
dny.  Na  základě  jeho  měření  se  prováděla  následná  úprava  nastavení  jednotlivých 
pasivních  prvků na  střelnici.  Po  této  kontrole  bylo  možné  zahájit  ověřovací  provoz 
střelnice.  Za  přítomnosti  balistika  se  uskutečnilo  cca  1000  výstřelů  a  znovu  se 
vyhodnotila účinnost jednotlivých prvků balistické ochrany.
2.7.4 Finální činnosti
Po dokončení  celé  montáže  a  střeleckých  zkoušek se provádí  hygienická  měření. 
Provádí se měření  hluku či  škodlivin.  Tato měření  provádí firma,  která  má pro tuto 
činnost certifikát.
Na  základě  naměřených  výsledků  vypracuje  balistik  provozní  dokumentaci  a 
provozní  řád.  Součástí  provozního  řádu  je  plán  ošetřování  a  údržby.  Provozní  řád 
obsahuje specifikace střelnice,  způsoby střelby,  dálku střelby,  druhy terčů,  výstřelný 
prostor, druhy zbraní a střeliva, výstražný systém, obsluhu střelnice, ochranné pomůcky 
a výstroj, poučení před střelbou, organizaci činností na střelnici, zajištění bezpečnosti, 
zdravotnické zabezpečení a závěrečná ustanovení.
Po  předání  provozní  dokumentace  následuje  zkušební  provoz.  V jeho  rámci 
dodavatel technologie s balistikem sledují, kontrolují a vyhodnocují střelby prováděné 
uživatelem.  Na  základě  jeho  připomínek  je  ještě  následně  upravováno  nastavení 
některých balistických prvků.
Tento  zkušební  provoz  probíhá  cca  jeden  měsíc.  Po  jeho  ukončení  je  střelnice 
předána k trvalému provozu, a to formou předávacího protokolu.
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Obr. 14 – Realizace zakázky.
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2.7.5 Doprava
Stejně  jako  naplánování  harmonogramu  postupu  stavebních  prací  bylo  zapotřebí 
naplánovat  i  proces  dopravy.  Společnost  nemá  auta  vyhrazená  pro  dopravu. 
Dopravování na místo určení se řešilo vlastními automobily pracovníků a objednáváním 
nákladních automobilů. Vlastními osobními automobily pracovníků se však dopravovali 
jen samotní pracovníci s drobným nářadím. Pracovníci se tímto způsobem dopravovali 
na místo každý den montáže.
Dopravu  materiálů,  které  již  nemusely  procházet  výrobou,  jako  např.  balistická 
podlaha, balistická protistřepinová ochrana lehká a těžká, akustická rozptylová vrstva a 
lokální a centrální ovládání terčů, si firma nechávala od dodavatelů dovážet přímo do 
míst střelnice.
Doprava  všech  ostatních  součástí  se  musela  vyřešit  pronájmem  nákladních 
automobilů. Toto řešení bylo nejen složité kvůli objednání a přizpůsobení montáže, ale 
také finančně náročné. 
K plánování  samotné  dopravy ovšem patřil  i  plán  objektu  střelnice,  kudy se díly 
budou nosit do míst střelnice. Bylo nutné si změřit samotné chodby a průchody, aby se 
ve výrobě mohla součást většího rozměru upravit na takové díly, které se budou moci 
danými chodbami přenést. 
Kromě  dílů  dráhy  a  lapačů  byly  všechny  ostatní  části  střelnice  na  paletách.  Do 
objektu se tedy vozily na paletových vozících. Výhoda byla na začátku stavebních prací 
v nedokončené stavbě.  Lapače a přepážky se do objektu dostaly pomocí  jeřábu a to 
montážním  otvorem  ve  stavbě.  Ovšem  díly  drah  už  se  musely  ručně  odnosit  do 
střelnice, neboť byl montážní otvor už zazděný. Montážní otvor se musel zazdit, aby 
stavba mohla pokračovat.
Dalším úkolem v dopravě bylo naplánování tras, kterými se části střelnice musely 
přepravit do míst střelnice. Samozřejmě byla vybrána trasa, která byla nejefektivnější. 
Efektivností  se  zde  rozumí  nejen  časově  a  délkou  ideální,  ale  také  musela  být 
spolehlivá.
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3 Návrh optimalizace činnosti průběhu, přínosy řešení
Firma  podnikala  časté  cesty osobními  automobily  s pracovníky do střelnice,  a  to 
z důvodu provádění montáží. Dohromady měla firma na zakázku 147 pracovních dní. 
Necelou  polovinu  všech  dní  ovšem  byla  povinna  dopravovat  své  pracovníky  na 
střelnici.  Když  si  to  tedy  spočítáme,  tak  cca  60x  byla  projeta  trasa  tam  a  zpět  s 
pracovníky. V průměru vyšlo na den 1,5 auta s šesti pracovníky.
Pracovní doba pracovníků je 8 hodin, ovšem s cestou tam a zpět bylo nutno proplatit 
každému zaměstnanci o 1,5 hodiny práce navíc, neboť přeprava tam a zpět trvala právě 
1,5 hodiny.  Odměna  za  1  hodinu  práce  činila  200 Kč,  tedy  na  jednoho pracovníka 
vznikaly firmě další náklady, a to 300 Kč.
Dále bylo nutno pracovníkům, kteří používali svá auta zaplatit paušály, které činí 3,9 
Kč/1 km. Bylo potřeba také uhradit samotný benzín a stravné. Stravné v rozmezí 5-12 
hodin činí na osobu 60 Kč/den.
Následně tedy spočítám výdaje spojené a dojížděním na střelnici.
Výdaje na pracovníky
 6 pracovníků/60 dní [Kč]
Placená cesta tam a zpět 108 000
Stravné 21 600
Ʃ 129 600
Tab. 1 – Výdaje na pracovníky.
Výdaje na osobní automobily




Tab. 2 – Výdaje na osobní automobily.
Výdaje celkem
Výdaje na pracovníky 129 600 Kč
Výdaje na osobní automobily 48 519 Kč
Ʃ 178 119 Kč
Tab. 3 – Výdaje celkem.
Celkové výdaje firmy za každodenní dojíždění osobními automobily s pracovníky 
najdeme v tab. 3 a činí 178 119 Kč.
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3.1 Návrh varianty č. 1
Návrhem zlepšení bude výpočet nákladů firmy, kdyby pracovníci nejezdili každý den 
montáže na střelnici a zpět, ale zůstávali by na místě, kde by byli ubytováni. 
Ubytovna na místě nabízela za jednu noc pro 1 osobu 180 Kč. Samozřejmě stravné 
by se zvýšilo. Dle vyhlášky Ministerstva financí se v pracovní době vyšší než 18 hodin 
vyplácí stravné v hodnotě 144 Kč.
Pracovníci by se vraceli po pěti dnech, které by strávili na místě. Jezdily by po dvou 
osobních automobilech a celkem by danou trasu tam a zpět jeli jen 12x.
Následně tedy budou rozebrány výdaje, které by firmě vznikly, kdyby zůstávala na 
místě.
Výdaje na pracovníky
 6 pracovníků/ 60 dní [Kč]
Placená cesta tam a zpět (12x) 21 600
Stravné 51 840
Ubytovna ( 48 nocí) 51 840
Ʃ 125 280
Tab. 4 – Výdaje na pracovníky s možností ubytování.
Výdaje na osobní automobily




Tab. 5 – Výdaje na osobní automobily s možností ubytování.
Výdaje celkem
Výdaje na pracovníky 125 280 Kč
Výdaje na osobní automobily 12 939 Kč
Ʃ 138 219 Kč
Tab. 6 – Výdaje celkem s možností ubytování.
Celkové výdaje, které by firma měla v případě využití ubytovny na místě, by činili 
138 219 Kč. Rozdílová částka, kterou firma mohla ušetřit, tedy činí 39 900 Kč.
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3.2 Návrh varianty č. 2
Další variantou, která zde bude znázorněna, je případ, kdy by firma také zůstávala na 
místě,  ale  s tím  rozdílem,  že  místo  8-mi  hodinové  pracovní  doby  by  měla  10-ti 
hodinovou pracovní dobu. Pokud totiž pracovníci firmy dojížděli na stavbu denně 1,5 
hodiny,  mohou v případě ubytování tyto další 2 hodiny pracovat. Práce by probíhala 
pouze 4 dny a pátý den by odměnou dostali volno. 
V této variantě by montáž neprobíhala 60 dní, ale pouhých 48 dní a cesta tam a zpět 
by  byla  projeta  12x.  V ubytovně  by  pracovníci  strávili  36  nocí.  Průměrně  se  bude 
počítat se šesti pracovníky a dvěmi auty.
Nyní bude znázorněno, jak by vypadaly náklady firmy při této variantě.
Výdaje na pracovníky
 6 pracovníků/ 60 dní [Kč]
Placená cesta tam a zpět (12x) 21 600
Stravné 41 472
Ubytovna ( 36 nocí) 38 880
Ʃ 101 952
Tab. 7 – Výdaje na pracovníky v případě 10-ti hodinové pracovní směny s možností 
ubytování.
Výdaje na osobní automobily




Tab.  8  –  Výdaje  na  osobní  automobily  v případě  10-ti  hodinové  pracovní  směny 
s možností ubytování.
Výdaje celkem
Výdaje na pracovníky 101 952 Kč
Výdaje na osobní automobily 12 939 Kč
Ʃ 114 891 Kč
Tab. 9 – Výdaje celkem v případě 10-ti hodinové pracovní směny s možností ubytování.
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Celkové výdaje, které by firma měla v případě využití ubytovny na místě a zároveň 
se  zvětšením pracovní  doby,  by  činili  114 891 Kč.  Rozdílová  částka,  kterou  firma 
mohla ušetřit, tedy činí 63 228 Kč.
3.3 Návrh varianty č. 3
V realizaci střelnice došlo k nečekaným událostem. Ty způsobily nejen odchýlení od 
naplánovaného harmonogramu prací, ale také časový posun, který bylo potřeba dohánět. 
Harmonogram  prací  byl  sice  naplánován  s dvoutýdenním  předstihem,  ale  tento 
předstih bylo nutné dodržet z důvodu posledních úprav střelnice.
Vzniklé problémy se řešily zrychlením montáže, kdy bylo na stavbu posíláno více 
pracovníků.  Ovšem tím vznikaly nejen stresové situace,  ale  i  finanční náklady s tím 
spojené.
Potíže nastaly kvůli stavebním změnám s úpravou závěsů drah a poté kvůli spodní 
vodě  s  úpravou  roštu  střelců,  přepážek  neprůstřelných,  bočních  odražečů  a  pultu 
řídícího střelby. Náprava těchto dílů by dohromady trvala 10 dní, ovšem díky nasazení 
více pracovníků do montáže se časový skluz napravil.
Tento  skluz  se  ale  mohl  řešit  subdodávkou  a  objednáním  montáže  některého 
z následujících dílů střelnice. Tedy by nebylo potřeba posílat na střelnici větší množství 
pracovníků a montáž by následovala v pořadí dle harmonogramu.
Ideálním dílem by bylo lokální a centrální ovládání terčů, neboť bylo od dodavatele 
dovezeno přímo do míst střelnice. Navíc ovládání terčů neprobíhalo žádnou výrobou. 
Jeho montáž trvala 10 dní, což je doba skluzu.
Nyní bude znázorněno, jak vypadaly náklady firmy při nasazení více pracovníků a 
jak by vypadaly náklady firmy s možností objednání montáže jiného dílu.
V celkových  nákladech  firmy bylo  uvedeno,  že  průměrně  jezdily  na  střelnici  1,5 
osobních  automobilů  s 6-ti  pracovníky.  V těchto  nákladech  jsou ovšem započítány i 
náklady spojené s vyšším nasazením pracovníků. V případě objednání montáže dílu by 
průměrně na stavbu dojížděl 1 osobní automobil s 5-ti pracovníky. 
Celkové náklady s 1,5 osobním automobilem a 6-ti pracovníky činily 178 119 Kč 
(viz. Tab. 3).
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Při dotazech na dodavatele bylo zjištěno, že by si dodavatel naúčtoval za objednání, 
dovoz a montáž lokálního a centrálního ovládání terčů o 20 000 Kč více, než si firma 
účtovala.
Výdaje na pracovníky
 5 pracovníků/60 dní [Kč]
Placená cesta tam a zpět 90 000
Stravné 18 000
Ʃ 108 000
Tab. 10 – Výdaje na pracovníky spojené s možností využití dodání montáže.
Výdaje na osobní automobil




Tab. 11 – Výdaje na osobní automobil spojené s možností využití dodání montáže.
Výdaje celkem
Výdaje na pracovníky 108 000 Kč
Výdaje na osobní automobil 32 346 Kč
Ʃ 140 346 Kč
Tab. 12 – Výdaje celkem spojené s možností využití dodání montáže.
Celkové  výdaje,  které  by  firma  měla  v případě  využití  dodání  montáže  by  činili 
140 346  Kč.  Rozdílová  částka  mezi  těmito  celkovými  výdaji  a  výdaji,  které  firma 
uhradila, činí 37 773 Kč. 
V případě objednání dodavatele na montáž lokálního a centrálního ovládání terčů by 
tedy firma ušetřila nejen čas, ale i 17 773 Kč.
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3.4 Zhodnocení variant
Po prozkoumání uvedených variant, kdy by firma v každé variantě ušetřila náklady, 
byly jako nejefektivnější varianty vybrány varianta č. 2 a varianta č. 3. Ve variantě č. 2 
se počítalo s možností ubytování pracovníků a následným prodloužením jejich pracovní 
doby. Ve variantě č. 3 se uvažovalo s možností přenechání montáže jedné části střelnice 
jiné firmě, čímž by se vynahradil čas spojený s problémy a zároveň by se ušetřily další 
náklady firmy.
Ideálním návrhem řešení by tedy bylo spojení varianty č. 2 a varianty č. 3. Došlo by 




V této bakalářské práci jsem se zabývala řízením průběhu zakázky výrobou. Vybrala 
jsem si firmu, která se zabývá vybavením střelnic. Zakázka, kterou jsem si zvolila, je 
také o výbavě střelnice.
Cílem mé  bakalářské  práce  bylo  zhodnotit  aktuální  průběh  zakázky  podnikem a 
navrhnout řešení vedoucí k vyšší efektivnosti.
V této práci jsem se nejdříve zabývala teoretickými východisky práce, tzn. výrobním 
procesem  a  jeho  základními  souvislostmi.  Věnovala  jsem  se  pojmu  výroby, 
technologické přípravě výroby, řízení výroby, pojmu zakázka a kalkulacím.
Dále jsem se zabývala firmou, jejímž oborem činnosti je hlavně vybavení střelnice. 
Popisovala jsem tedy současný stav při průchodu zakázky firmou. Zde jsem se zaměřila 
na historii  firmy,  předmět  jejího podnikání,  postupem při  získání  zakázky,  návrhem 
projektu, podmínkami a specifikacemi samotné střelnice, technologickým postupem a 
nakonec realizací samotné zakázky. Do realizace zakázky patří samozřejmě i doprava a 
provádění montáží.
V poslední části práce jsem se zaměřila na vlastní návrhy řešení. Zde jsem uvedla tři 
návrhy řešení, které jsem následně zhodnotila.
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